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) Schleif- und Polieranlage 

Die Erfindung befaBt aich mit einem Verfahren zum 
Schleifen Oder Polieren von Rohren und Rohrfeitungsteilen 
an der Innenoberflache. Zu diesem Zweck warden mit einem 
Fluid elastische, mit abrasivem Material versehene Korper 
wfederholt durch die zu schleifenden bzw. zu polierenden 
Bauteilegeschickt 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Schleif en bzw. 
Polieren von Rohrleitungen und Rohrleitungsteilen auf 
der Innenseite, wobei die Schleifwirkung weitgehend 5 
unabhingig von Gravitations- oder Fliehkriften ist 

Es ist bekannt, Rohrleitungen and Rohrieitungsteile 
mit Hilfe eines Fluids, dem man ein korniges Schleif- 
bzw. Poliermittel beifflgt, innen zu schleif en bzw. zu 
polieren. Weiterhin ist bekannt, Rohre von Warmeaus- io 
tauschera (zB. von Kondensatoren im Kraftwerksbe- 
reich) mit Hilfe von speziell behandelten, abbrasshren 
Schaumgummikugeln zu reinigen. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, die Mangel, 
die sicb beim Schleif en bzw. Polieren mit einem Fluid 15 
und einem kSrnigen Schleifpoliermittel ergeben, abzu- 
stellen. Da sich die Schleif- oder Poliermittel aufgrund 
von Gravitanonskraften im unteren Rohrbereich und 
bei Einwirkung von Fliehkraften (zJB. in Rohrbogen) 
bevorzugt oder ausschlieBlich am AuBenradius anrei- 20 
chern, ffihrt das zu ungleichen Abtragungsraten und da- 
mit zu einer unterschiedlichen Oberflachengute entlang 
des Rohrumfangs. Urn diesen Nachteil auszuschlieflen, 
werden zJL Rohrbogen haufig einzein von Hand fiber 
einem Schleifdorn feinbearbeitet Dieser Vorgang ist 25 
sehr zeitaufwendig und stelit eine hohe physische Bela- 
stung des Schleif ers dar. 

Die Aufgabe wird erfindungsgem56 dadurch geldst; 
dafi im Prinzip Schleifkorper wie fur das Reinigen von 
Kondensatoren verwendet werden, bei denen die ab- 30 
brassiven Stoffe auf oder in elastischen Grundkorper 
angebracht oder eingelagert sind. Wahrend jedoch bei 
dem Reinigungsyerfahrren die kugelf5rmigen Schleif- 
korper kleiner als der Rohrdurchmesser sind, haben die 
Schleif- oder Polierkorper zur Oberflachenbearbeitung 35 
gegenfiber dem Iichten Rohrquerschnitt ein gewisses 
ObermaB. Dieses ObermaB bewirkt, daB das Schleif- 
bzw. Poliermittel beim Durchgang durch die Rohre und 
Rohrieitungsteile — nahezu unabhangig von Gravita- 
tions- oder FliehkraTten — gleichmaBig am Umfang 40 
wirkt Durch die Wahl des AnpreBdrucks, der sich aus 
dem ObermaB und der Elastizitat des Schleif- bzw. Po- 
tiennitteltr&gers ergibt, sowie die Art, Kornung und 
Verarbeitung des Schleif- oder Poliermittels, kann nahe- 
zu jede geforderte (Innen-pberfiachenrauhheit bei be- 
liebigen Werkstoffen erzielt werden. Die Art des Fluids 
(Gas oder Flflssigkeit) spielt bei dem ProzeB eine unter- 
geordnete Rolle. Der Schleifmitteltrager ist bevorzugt 
kugelig; er kann aber auch die Form eines Elipsoiden 
oder Zylinders mit speziellen, abgestimmten Eigen- 
schaften haben (zJB. unterschiedliches ObermaB oder 
unterschiedliche Kornung entlang der Lange oder ein- 
gearbeitete Spirale zwecks Rotation des Schleif- bzw. 
Polierkorpers). Da ein einmaliger Durchgang eines 
Schleif- bzw. Polierkorpers in der Regel nicht ausreicht, 55 
die gewunschte Oberflachengute zu erzielen, bietet es 
sich an, das Verfahren im geschlossenen Kreislauf zu 
betreiben, wobei die Schleif- bzw. Pofierkdrper mehr- 
fach das zu bearbeitende Rohrleitungsteil passieren. 
Der erforderliche Differenzdruck zum Transport der 60 
Korper kann durch ein vorhandenes DruckgeMe, eine 
Pumpe oder ein Geblase erzeugt werdea Gleichzeitig 
ermoglicht das Verfahren zB. das gleichzeitige Innen- 
schleifen bzw. -polieren von mehreren Rohrbogen, die 
noch vom BiegeprozeB als Rohrschlange aneinander- 65 
hangen und erst nach dem Innenbearbeiten getrennt 
werden. 

In Fig. 1 ist ein Ausschnitt aus einer innen zu bearbei- 



tenden Rohrieitung mit Krflmmer dargestellt 

Fig. 2 stelit Beispiele von SchleifmittelkSrpern im 
Rohr dar a) Kugel, b) Ehpsoid und c) Zylinder (AuBen- 
ansicht mit Spirale fur die Rotation), wobei (1) den ab- 
brassiven Stoff und (2) den elastischen Grundkorper 
darstellt 

In Fig. 3 ist schematisch das Beispiel einer Anlage mit 
einem geschlossenen Fluid-Kreislauf dargestellt Eine 
Pumpe oder ein Geblase (t) drQcken ein Fluid (2), zB. 
Wasser oder Luft, dem die Schleif- bzw. Polierkdrper (3) 
beigegeben sind, durch ein Rohrsystem (4) mit den zu 
schleif enden bzw. polierenden Rohrteflen, zB. beste- 
hend aus einem geraden Rohrstflck (5a) und einer Rohr- 
schlange aus zusammenhflT>gg"rig" Rohrkrummern (5 b). 
Eine Schleuse zum Einschleusen frischer und Ausschleu- 
sen verbrauchter Schleif- bzw. PolierkOrper (6) kann 
vorgesehen werdea Bei der im Bild dargestellten Anla- 
ge mQssen die Schleifbzw. Polierkdrper durch die 
Druckerhohungseinrichtung (zJJ. gummierte Pumpe 
oder gummierte Geblase) gefdrdert werden, was jedoch 
erfahrungsgemaB keine groBeren Probleme mit sich 
bringt 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum mechanischen Bearbeiten der In- 
nenflache von Rohrleitungen und Rohrieitungstei- 
len mit Hilfe von elastischen Schleif- bzw. Polier- 
korpern, die gegenfiber dem Iichten Querschnitt 
fiber ein gewisses ObermaB verfflgen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Schleif- 
bzw. Polierkdrper in ihren Eigenschaften (z3. Ela- 
stizitat, Aprassivitat, Werkstoff, Form) der ge- 
wQnschten Oberflachengute unter Berficksichti- 
gungder Rohrleitungswerkstoffe angepaBt sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Fluid flfls- 
sig oder gasfdrmig sein kann. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 und 3, wobei meh- 
rere, auch unterschiedliche Rohrieitungsteile, in ei- 
nem BearbeitungsprozeB innen geschliffen oder 
poliert werden. 
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